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(57) Abstract: The invention relates to a method for production of a weight-optimised pneumatic tyre rim. A tube section (la), 
preferably produced from a welded tube is used to produce a rim bed (1) by cold forming, with rotationally synunetrical, partially 
different wall thicknesses and then connected to a rim inner joining surface. According to the invention, firstly the wall of the 
cylindrical tube section (la), starting from both end edges, around a given rotationally symmetrical region, which forms a flank (6), 
is brought to a largely exact wall thickness (S2) with formation of a pre-form, whereby the excess material of the flank (6), outside 
the tolerance range, is displaced in to a deep bed zone (7) between the two flanks (6) and then the flanks (6) are shaped by drawing 
to the free edge region using pressure, optionally varying in the thickness thereof (S4, SS) and reduced to a given mass. 
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PT, RO. SB, SI, SK, TR), OAPI-Patent (BF, BJ, CF, CG, Zur Erklarung der Zweibuchstaben- Codes und der anderen Ah- 

CI, CM, GA, GN, GQ, GW. ML, MR. NE, SN, TD. TG). kurzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 

Veroffentlich t : and Abbreviations ") am Anfangjeder reguldren Ausgabe der 

— mit intemationalem Rechervhenbericht PCT-Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Bin Verfahren zurHerstellung einergewichtsoptimierten Luftreifenfelge, bei dem aus einem vorzugsweise 
aus einem geschweissten Rohr hergestellten Rohrabschnitt (la) durch Kaltverformen ein Felgenbett (1) mit rotationssymmetrisch 
partiell unterschiedlichen Wanddicken hergestellt und anschliessend mit einer Felgenschiissel verbunden wird, sieht vor, dass zu- 
nachst die Wandung des zylindrischen Rohrab schnitts (la), ausgehend von den beiden Endseiten her, jeweils ubereinen be stimmten 
rotationssymmetrischen Bereich, der eine Flanke (6) bildet, unter Bildung einer Vorkontur auf eine weitgehend exakte Wandstarke 
(S2) gebracht wird, wobei das toleranzbedingte Oberschussmaterial der Ranken (6) in eine Tiefbettzone (7) zwischen den beiden 
Flanken (6) geschoben wird, und dass danach die Flanken (6) unter Streckung zum freien Randbereich durch Driicken konturiert und 
in ihrer Dicke (S4, SS), gegebenenfalls partiell unterschiedlich, auf ein vorbestimmtes Mass reduziert werden. 



